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第 2 章では、 l 個の切れ刃による干渉しない突起の生成過程をとりあげ、まずと粒切れ刃に関して
モデル化を行ない、生成された突起の高さと幾何学的理論高さとの比を生成突起の高さ比と定義して、
この理論式を塑性力学的に導びき、次に種々の研削条件下で実験的に検証を行なっている。
第 3 章では、 2 個の切れ刃による単一突起の生成過程をとりあげ、生成突起の幾何学的高さに対し
て切れ刃の干渉による被削材の盛上がり現象を定量的に明らかにするとともに、盛とがり量を考慮し
た生成突起の高さ分布を統計学的に解析し、切込量、切れ刃刃先角および切れ刃ピッチが及ぼす影響
を考察している。
第 4 章では、多数の切れ刃による表面あらさの生成過程をとりあげ、切れ刃高さの分布が種々の連
続型確率分布で表わされる場合について統計学的に解析し、実験による検討も加えて、研削仕上面あ
らさの分布は順序統計量の最大値の分布で表わせることを解明するとともに、寸法精度や小さい仕上
面あらさを得る方法についても論述している。
第 5 章では、生成面あらさの漸近分布について考察し、切れ刃の数が大きい場合の研削仕上面あら
さの漸近分布は、 2 重指数分布で表わされることを理論的および実験的に確かめている。
第 6 章では、研削温度が仕上面あらさの平滑化に及ぼす影響をとりあげ、研削温度を接触機構の立
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場から解析し、また電子回折像から熱による相変態の存在を確認し、かなりの高温になることを明確
にするとともに、質量輸送機構の観点から定量的に検討を試みその影響の少ないことを明らかにして
しミる。
第 7 章は、本論文の結論で、本研究によって得られた成果を総括して述べたものである。
論文の審査結果の要旨
本論文は、研削加工にわいて所望の表面あらさわよび寸法精度を与える最適加工条件を明らかにす
るため、研削仕上面あらさ生成機構の究明を目的とした理論的ならび、に実験的研究で、ある。まず l 個
の切れ刃によって動的に生成されるあらさ突起の高さの理論式を塑性力学的に導くとともに、これを
さらに 2 個の切れ刃の干渉によって生成されるあらさ突起の高さの場合に拡張すると同時に高さ分布
を統計学的に解析している。次に多数の切れ刃による生成面あらさの理論分布が、 )1原序統計量の最大
値の分布で表わされることを初めて明らかにすることに成功している。このように生成面あらさが切
れ刃の最大値の分布で表わされるとき、研削回数の増大によってこの生成面あらさ分布は切れ刃分布
形の如何にかかわらず 2 重指数分布に漸近することを明確にするとともに、精密加工としての研削加
工が到達しうる表面あらさ限界を推定している。
従来、と粒切れ刃分布が複雑で、研削機構の解析が困難とされていたが、この研削過程ならびにそれ
によって得られる研削仕上面あらさを、上述のように統計学的に解析するとともに、研削加工の限界
を推測することによって、精密加工における研削加工の占める位置を明らかにしている。
これは工学上ならびに工業上に貢献するところが大きい O よって本論文は博士論文として価値ある
ものと認める。
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